PCX 



WELTORGANISATION FOR GEISTIGES EIGENTUM 
Internationales Biiro 

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG tJBER DIE 
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT) 


(51) Internationale Patentklassifikation ^ : 
FOIM 11/00, F16J 15/14 


Al 


(11) Internationale Veroffentiichungsnummer: WO 00/43644 

(43) Internationales 

Veroffentlichungsdatum: 27. Juli 2000 (27.07.00) 


(21) Internationales Aktenzcichcn: PCT/EPOO/00536 

(22) Internationales Anmeldedatum: 25. Januar 2000 (25.01.00) 


(30) Prioritatsdaten: 

199 02 817.6 25. Januar 1999 (25.01.99) DE 


(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten ausser US): LOCTITE 

DEUTSCHLAND GMBH fDE/DE]; Arabellastrasse 17, 
D-81925 MUnchen (DE). 

(72) Erfinder; und 

(75) Erfindcr/Anmelder (nur fur US): RITTER, Karl-Heinz 
[DE/DE]; Hanflingweg 21, D~80937 Munchen (DE). 
SCHMATZ, Thomas Martin [DE/DE]; Hitlstrasse 17, 
D-80997 Munchen (DE). 

(74) Anwalte: ABITZ. Walter usw.; Postfach 86 01 09, D-81628 
MUnchen (DE). 


(81) Bestimmungsstaaten: AL. AM, AT, AU, AZ. BA, BB, BG, 

BR, BY, CA, CH. CN, CU. CZ, DE, DK, EE, ES. FT. GB, 
GD. GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, 
KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MD, MG, MK, 
MN, MW, MX, NO, NZ, PL, PT, RO, RU, SD, SE, SG. SI, 
SK, SL, TJ, TM, TR, TT, UA, UG, US, UZ, VN, YU, ZW, 
ARIPO Patent (GH, GM, KE, LS, MW, SD, SL, SZ, TZ, 
UG, ZW), eurasisches Patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, 
RU, TJ, TM), europaisches Patent (AT, BE, CH, CY, DE, 
DK, ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC. NL, PT, SE), 
OAPI Patent (BF, BJ, OF, CG, CI, CM, GA, GN. GW, ML, 
MR, NE, SN, TD. TG). 


Veroffentlicht 

Mit internationalem RecherchenberichU 


(54) Title: METHOD FOR MOUNTING THE OIL PAN ON AN ENGINE BLOCK OF AN INTERNAL COMBUSTION ENGINE, 
INTERNAL COMBUSTION ENGINE IN WHICH THE OIL PAN IS FASTENED TO THE ENGINE BLOCK ACCORDING 
TO SAID METHOD, AND FLANGE CONNECTIONS PRODUCED ACCORDING TO THE INVENTIVE METHOD 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM ANBRINGEN DER OLWANNE AN EINEM MOTORBLOCK EINER VERBREN- 
NUNGSKRAFTMASCHINE, VERBRENNUNGSKRAFTMASCHINE, BEI DER DIE OLWANNE NACH DIESEM 
VERFAHREN AM MOTORBLOCK BEFESTIGT 1ST, UND FLANSCHVERBINDUNGEN, DIE NACH DIESEM 
VERFAHREN HERGESTELLT SIND 


(57) Abstract 


In order to mount the oil pan (10) on the engine block 
(30) of an internal combustion engine, a sealing element is 
produced between the engine block (30) and the oil pan (10) 
using a hardenable composition (20). When in a hardened 
state, the adhesion of the composition (20) is sufficiently large 
enough to hold the oil pan (10) to the engine block (30). 
ITie adhesion should equal at least 0.5 N/mm^, in particular, 
greater than 0.8 N/mm^. The hardenable composition (20) 
can be comprised of a silicon material. The oil pan (10) can 
be fixed to the engine block (30) at least during the hardening 
of the composition (20). To this end, the edge of the oil pan 
is constructively designed such that an independent fixation 
results when joining the oil pan (10) to the engine block (30). 

(57) Zusammenfassung 

Zum Anbringen der Olwanne (10) an dem Motor- 
block (30) einer crbr ennungskraftmaschine wird eine Ab- 
dichtung zwischen Motorblock (30) und Olwanne (10) mittels 
einer aushartbaren Zusammensetzung (20) hergestellt. Die 



Adhiision der Zusammensetzung (20) im ausgeharteten Zu- 
stand ist ausreichend gross, um die Olwanne (10) am Mo- 
torblock (30) zu halten. Die Adhesion soUte mindestens 0,5 

N/mm^, insbesondere mehr als 0,8 N/mm^, betragen. Die aushartbare Zusammensetzung (20) kann eine Silikon-Masse sein. Die Olwanne 
(10) kann zumindest wahrend des Aushartens der Zusammensetzung (20) an dem Motorblock (30) fixiert sein. Dazu kann der Olwannenrand 
konstmktiv so ausgelegt sein, dass bcim Fugen der Olwanne (10) an den Motorblock (30) eine selbstSndige Fixierung erfolgt. 
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Verfahren zum Anbringen der Olwanne an einem Motorblock einer 
Verbrennungskraf tmaschine , Verbrennungskraf tmaschine , 
bei der die Olwanne nach diesem Verfahren am Motorblock 
be£estigt ist, und Flanschverbindungen, die nach diesem 
Verfahren hergestellt sind. 


Be s chr e ibuna 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum Anbringen der Olwanne 
an einem Motorblock einer Verbrennungskraf tmaschine, wobei 
eine Abdichtung zwischen Motorblock \and Olwanne mittels einer 
aushartbaren Zusammensetzung hergestellt wird, sowie eine 
5 Verbrennungskraf tmaschine, bei der die Olwanne nach diesem 
Verfahren am Motorblock befestigt ist, und allgemein Flansch- 
verbindungen, die nach diesem Verfahren hergestellt sind. 

Aus EP-A-0 284 027 ist eine anaerobisch vulkanisierte Dich- 
tungszusammensetzung bekannt, sowie deren Anwendung auf Teile 
von hydraulisch gesteuerten Vorrichtungen und Verbrennungs- 
motoren, wie die Verbindung zwischen einem Flanschteil an 
einer Olwanne und einem Motorblock, einer Verbindung zwischen 
Zylinderkopf und Zylinderkopf deckel und einer Verbindung am 
Getriebe. Wie insbesondere die Erwahnung als Abdichtung der 
Verbindung zwischen Zylinderkopf und Zylinderkopf deckel zeigt, 
werden hier zusatzlich Schrauben als Bef estigungselemente 
eingesetzt . 

20 Aus EP-A-0 409 079 ist ein Verfahren zum Herstellen von 

Polys iloxandichtungen bekannt, wobei als Anwendungsbei spiel 
das Herstellen einer Dichtung auf dem Flansch einer Kraftf ahr- 
zeug-Olwanne angegeben ist. In der dazugehorenden Zeichnung 
sind im Flansch der Olwanne Offnungen fur die Bef estigungs- 

25 bolzen vorgesehen, so daS of f ensichtlich auch hier die 

Bef estigungsbolzen als Verbindungselemente eingesetzt werden. 

Auch bei einem aus DE-U-298 12 978 bekannten Verfahren wird 
die Olwanne in herkommlicher Weise durch Schrauben am Motor- 
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block gehalten. Dazu mufi der Motorblock mit einer Mehrzahl von 
Gewindebohrungen versehen werden und muB daim eine entspre- 
chende Anzahl von Schrauben eingedreht werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, diese Arbeit sgSnge 
und Bauteile einzusparen. 


Erfindungsgetnafi wird diese Aufgabe dadurch gelost, dafi eine 
ausMrtbare Zusammensetzung eingesetzt wird, deren Adhasion im 
) ausgeharteten Zustand ausreichend groB ist, um die Olwanne am 
Motorblock zu halten. 


ES hat sich gezeigt, dafi die Adhesion von aushSrtbaren Zusam- 
mensetzungen oder Klebstoffen ausreicht, um eine Olwanne 
dauerhaft und sicher an einem Motorblock zu befestigen Vor- 
zugsweise wird ein Klebstof f mit einer Adhasion von mindestens 
0,5 N/mmS insbesondere von mehr als 0,8 N/mmS verwendet. 

Bei der erf indungsgemSfien Befestigung der Olwanne am Motor- 
block erObrigen sich die Gewindebohrungen im Motorblock und 
entfallt das Eindrehen der Bef estigungsschrauben . Die Slwanne 
kann einfach aus Stahlblech gestanzt werden. Eine maschinelle 
Bearbeitung, z.B. ein Planschleif en oder -frasen der Dicht- 
f lachen am Motorblock und an der Olwanne ist nicht erforder- 
lach, da die aushartbare Zusammensetzung Unebenheiten bis zu 
0,5 mm Oder sogar 1 mm ausgleichen kann. Die maximal zulassige 
Unebenheit wird dadurch begrenzt, dafi bei groEeren Lucken 
zwischen Motorblock und Olwanne die Gefahr besteht, daS die 
aushartbare Zusammensetzung beim allgemein iiblichen Dicht- 
heitstest durch Abdrflcken mit Luft (Ausblastest) des fertig 
zusaramengebauten Motors ausgeblasen wird. Pur den Zusammenbau 
des Motors werden etwa 30 min ben6tigt und die Zusammensetzung 
kann xnnerhalb dieser Zeitspanne nicht ausreichend ausharten, 
um bei groSeren Schichtdicken dem beim Dichtheitstest aufge- 
brachten Uberdruck von etwa 0, 5 bar standzuhalten, insbeson- 
dere wenn die AushSrtezeit von der Schichtdicke abhangt wie 
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bei Silikon-Klebstof fen, die durch die Luf tf euchtigkeit aus- 
harten . 

DaS die Bef estigungsschrauben fur die Olwanne ent fallen, er- 
5 gibt eine Kostenreduzierung infolge Verringerung der Anzahl 
der Bauteile, Verkiirzung der Montagezeit und Vereinf achung der 
Herstellung des Motorblocks durch Wegfall der Gewindebohrun- 
gen- Ferner ergibt sich eine Gewichtsreduzierung. Weiter 
Kostenvorteile ergeben sich daraus, daS die Olwanne ein Stanz- 
xo teil sein kann. 

Die aushartbare Zusammensetzung kann jeder Klebstoff sein, der 
fiir die Werkstoffe geeignet ist und der bei den Werkstoffen 
eine ausreichende Adhasion besitzt, aus denen der Motorblock 

15 und die Olwanne bestehen, also Metall, insbesondere GrauguB, 
Aluminium -Magnesium-Legierungen und - fur die Olwanne - Kunst- 
stoff . Selbstverstandlich mu6 die Zusammensetzung ausreichend 
gegen die verwendeten Medien (01, Wasser-Glykol, Frostschutz- 
mittel) bestandig sein. Geeignet sind insbesondere FIP (formed 

20 in place) -Produkte. Eine geeignete aushartbare Zusammensetzung 
ist insbesondere LOCTITE® RTV Silikon 5900 {RTV=room tempera- 
ture vulcanization) . 

Da derartige Zusammensetzungen Aushartezeiten von bis zu eini- 
25 gen Tagen haben, ist es im allgemeinen notwendig, die Olwanne 
wahrend dieser Zeit durch eine selbstf ixierende Verbindung am 
Motorblock zu befestigen. Geeignet sind hierfiir Klammern und 
Schnappverbindungen . Der Rand der Olwanne kann z.B, an einem 
Flansch des Motorblocks einschnappen oder an diesem Rand kon- 
30 nen einzelne Haltefinger vorgesehen sein, die um den Flansch 
des Motorblocks gebogen warden. Der Rand der Olwanne kann auch 
um den Flansch am Motorblock gecrimpt oder gebordelt werden. 
Da diese Fixierungsmittel nur bis zum Ausharten der aushart- 
baren Zusammensetzung notwendig sind, konnen sie danach gege- 
35 benenfalls wieder entfernt und wiederverwendet werden. 
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yorzugsweise sind die Dichtflachen am Motorblock und an der 
Olwanne so geformt, daS sich eina uber die Breite der Dicht- 
flachen ungleichmaSige Schichtdicke ergibt. Der Rand einer 
Oder beider Dichtflachen kann dazu eine Fase rait einem Winkel 
5 von z.B. 30O und einer Breite von etwa 2 mm haben oder mit 
exnem Radius von etwa 4,5 mm abgerundet sein, wobei der gebil- 
dete Spalt von der aushartbaren Zusammensetzung ganz oder 
texlweise ausgefiillt wird. Die aushSrtbare Zusammensetzung 
wxrd in bekannter Weise aufgetragen. Das Volumen des Spaltes 
3 soil dabei grofier sein als die aufgetragene Menge der aushart- 
baren zusammensetzung, damit nichts von der aushartbaren Zu- 
sammensetzung an den Randem herausgepreEt wird. Die maximale 
Grose des Spaltes soil so gewahlt werden, daS die Benetzung 
Oder Adhasion der frisch auf getragenen Zusammensetzung aus- 
rexcht, um die Zusammensetzung im Spalt zurfickzuhalten Die 
aushartbare Zusammensetzung braucht nicht auf die voile Breite 
der Dxchtflachen aufgetragen oder verteilt zu werden. Ein 
luckenloser Auftrag in Form einer Raupe genugt. Bei entspre- 
chender Flanschgeometrie kann der Auftrag z.B. auch an der 
Randflache des Flansches des Motorblocks erfolgen, d.h. an 
exner Flache, die parallel zu Richtung des Zusammenbaus von 
Olwanne und Motorblock liegt. 

Das erfindungsgemafie Verfahren ist insbesondere fur Falle ge- 
exgnet, in denen die Olwanne nicht zur Gesamtsteif igkeit des 
Motors Oder der sonstigen Maschine beitragen mufi. 

Die Vorteile der Erfindung kommen beim Befestigen einer Ol- 
wanne am Motorblock eines Verbrennungsmotors besonders deut- 
ixch zum Tragen. Die Erfindung ist grundsatzlich jedoch bei 
der Herstellung von Planschverbindungen einsetzbar, bei denen 
bxsher Gewindebolzen als Verbindungselemente verwendet wurden 
Das erf xndungsgemaSe Verfahren eignet sich in gleicher Weise 
Z B auch fur das Anbringen von Ventildeckeln und von Ab- 
deckungen oder Deckel an Steuergehausen oder Getrieben 
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Ein Ausf lihrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand 
der Zeichnung iiaher erlautert. Es zeigexi: 

Fig. 1 im Schnitt den Rand der Olwanne und der Olwannenoff- 
nung des Motorblocks mit einer ersten Ausfiihrungsf orm 
des Fixiermittels und 

Fig. 2 bis 4 im Schnitt der Rand der Olwanne mit anderen Aus- 
fiihrxxngsf ormen des Fixiermittels. 


Fig. 1 zeigt eine Olwanne 10, die mittels einer aushSrtbaren 
Zusammensetzung 20 an einem Motorblock 30 befestigt ist. Der 
Rand 12 der Olwanne 10 ist zu einer im wesentlichen ebenen 
ersten Dichtflache 14 umgebogen (Umbiegung 15) . Der Motorblock 
15 30 hat eine Olwannenof f nung 32, die von einem Flansch 34 umge- 
ben wird, der eine im wesentlichen ebene zweite Dichtflache 36 
auf weist . Zwischen den beiden Dichtflachen 14, 36 befindet 
sich eine Schicht 22 der aushartbaren Zusammensetzung 20. 


20 Die Umbiegung 15 des Randes 12 der Olwanne 10 hat einen Radius 
von etwa 4,5 mm, so daS sich der Abstand der Dichtflachen 14, 
36 von der Innenseite der Olwanne 10 her f ortschreitend ver- 
ringert. Die Starke der sich zwischen den Dichtflachen 14, 36 
befindenden Schicht 22 der aushSrtbaren Zusammensetzung 20 ist 

25 daher nicht gleichf ormig, sondern ist auf der Innenseite der 
Olwanne 10 am grolSten und verringert sich nach auISen. 


Am auSeren Rand der Dichtflache 14 der Olwanne 10 ist ein 
Fixierrand 16 angebogen, der den Flansch 34 des Motorblocks 3 0 
30 soweit umgreift, dafi die Olwanne wahrend der weiteren Montage 
des Motors und des Kraft fahrzeugs am Motorblock 30 fixiert 
ist. Der Fixierrand 16 schnappt oder rastet urn den Flansch 34 
ein, wenn die Olwanne 10 gegen den Flansch 34 gedriickt wird. 

35 Der Fixierrand 16 bildet zugleich spater im Betrieb des Kfz 
eine Sicherung gegen ein Losen der Olwanne 10 vom Motorblock 


wo 00/43644 


PCT/EPOO/00536 


30 bei einem Unfall oder einer sonstigen stoSartigen Bela- 
stung. 

Fig. 2 zeigt eine andere Mdglichkeit fiir die Pixierung der 
Olwanne 10 am Motorblock 30. Ahnlich wie in Fig. l ist ein 
Fixierrand 16 vorgesehen, wobei hier jedoch widerhakenahnliche 
Zungen 18 aus dem Fixierrand 16 herausgedruckt sind, die sich 
gegen die Oberseite des Flansches 34 abstutzen. 

Fig. 3 zeigt eine Fixierung der Olwanne 10 am Motorblock 30, 
bei der der Fixierrand 16 der Olwanne 10 nach dem Auftragen 
der aushartbaren Zusammensetzung 20 und dem FGgen der 6lwanne 
10 und des Motorblocks 30 umgeformt wird, so daS er den 
Flansch 34 umgreif t . Diese Umforraung braucht sich nicht Hber 
den gesamten Rand 16 der Olwanne 10 zu erstrecken. Es genOgt 
im allgemeinen eine stellenweise Fixierung im Abstand von z.B. 
20 cm. 


Fig. 4 zeigt eine Aus fuhrungs form, bei der der Rand 16 der Ol- 
wanne 10 einen nach aufien gerichteten Flansch 38 bildet. Nach 
dem Auftragen der aushartbaren Zusammensetzung 20 und dem FiX- 
gen der 6lwanne 10 und des Motorblocks 30 werden Klammem 4 0 
aufgesteckt, die wahrend des Aushartens der Zusammensetzung 20 
dxe Olwanne 10 am Flansch 34 des Motorblocks 30 halten. 

Beispiel : 

Zum Zusammenftigen einer aus Stahlblech gestanzten Olwanne 10 
und eines Gufistahl -Motorblocks 30 werden die Dichtflachen 14, 
36 von losen Schmutzteilchen gereinigt und getrocknet . Die 
Dichtflachen 14, 36 haben eine tJberdeckungsbreite von etwa 
9 mm und auf eine oder auf beide Dichtflachen 14, 3 6 wird eine 
Raupe von etwa 3 mm Durchmesser der aushartbaren Zusammen- 
setzung 20 aufgetragen, was etwa 10 g/m entspricht. Als aus- 
hartbare Zusammensetzung 20 wird LOCTITE® RTV-Silikon 5900 
eingesetzt. Die Olwanne 10 wird dann auf den Flansch 34 des 
Motorblocks 30 aufgertickt, so daiS der Fixierrand 16 um den 
Flansch 34 schnappt. Die Raupe der aushartbaren Zusammen- 
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setzung 20 wird dabei zu einer Schicht 22 von etwa 0,5 mm 
Starke auseinandergedruckt und ein Teil der Zusammensetzung 20 
wird nach innen zur Umbiegung 15 des Randes 12 gedruckt, wo 
die Zusammensetzung 20 einen Meniskus 24 zwischen der Olwanne 
10 und dem Flansch 34 des Motorblocks 30 bildet. Wegen der 
hohen ViskositSt der aushSrtbaren Zusammensetzung 20 ist der 
Meniskus 24 konvex. 
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Bezuaszeichenliste 

10 Olwanne 

12 Rand 

14 Dichtflache 

15 Umbiegung 

16 Fixi errand 
18 Zungen 

20 Zu s ammens e t: z ung 

22 Schicht 

24 Meniskus 

30 Motorblock 

3 2 Olwannenof f nung 

34 Flansch 

3 6 Dichtflache 

3 8 Flansch 

4 0 Klammer 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Anbringen der Olwanne (10) an einen Motor- 
block (30) einer Verbrennungskraf tmaschine, wobei eine Ab- 
dichtung zwischen Motorblock (3 0) und Olwanne (10) mittels 
einer aushartbaren Zusammensetzung (20) hergestellt wird, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS eine aushartbare Zusammensetzung (20) eingesetzt 
wird, deren Adhasion im ausgeharteten Zustand aus- 
reichend groS ist, urn die Olwanne (10) am Motorblock 
(30) zu halt en. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dalS 
eine aushartbare Zusammensetzung (20) mit einer Adhasion 
von mindestens 0,5 N/icm^, insbesondere von mehr als 0,8 
N/mm^, verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
daS die aushartbare Zusammensetzung (20) eine Silikon- 
Masse ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet , daS eine aus Stahlblech gestanzte oder 
Kunststoff hergestellte Olwanne (10) und ein Aluminium- 
oder Graugufi-Motorblock (30) eingesetzt werden. 

5* Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Olwanne (10) zumindest wShrend des 
Aushartens der Zusammensetzung (20) an dem Motorblock (30) 
fixiert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daS 
keine Gewindebolzen als Bef estigungselemente eingesetzt 
werden und daS der Olwannenrand konstruktiv so ausgelegt 
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9. 


ist, dafi beim Fiigen der Olwanne (10) an den Motorblock 
(30) eine selbstandige Fixierxing erfolgt. 

yerfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , dafi die 
6lwanne (10) einen Fixierrand (16) und der Motorblock (30) 
einen Flansch (34) aufweist und dafi die Fixierung der Ol- 
wanne (10) dadurch erfolgt, dafi der Fixierrand (16) an dem 
Flansch (34) einschnappt. 

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi am 
Rand (12) der Olwanne (10) widerhakenahnliche Zungen (18) 
ausgebildet sind, die sich gegen einen Flansch (34) am Mo- 
torblock (30) abstutzen. 

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
6lwannenrand so aUsgefiihrt ist, dafi die Olwanne (10) durch 
ein nach dem Fugen erfolgendes Umformverfahren an den Mo- 
torblock (30) fixierbar ist. 

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi 
nach dem Ftlgen der 6lwanne (10) an den Motorblock (30) 
Halteklammern (40) angebracht werden, urn die Olwanne (10) 
an dem Motorblock (30) zu fixieren. 

11, Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis lo, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi an der Olwanne (10) und an dem Motor- 
block (30) Dichtflachen (14, 36) ausgebildet sind, die so 
geformt sind, dafi sich der zwischen ihnen gebildete Dicht- 
spalt nach innen vergrofiert. 

12. Verbrennungskraftmaschine mit einem Motorblock (30) und 
einer daran befestigten Olwanne (10) , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Olwanne (10) mittels einer aushSrtbaren 
Zusammensetzung (20) an dem Motorblock (30) befestigt ist, 
deren Adhasion im ausgeharteten Zustand ausreichend grofi ' 
ist, urn die Olwanne (10) am Motorblock (30) zu halten. 
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13- Verbrennungskraf tmaschine nach Anspruch 12, dadurch 

gekennzeichnet , daS die Zusammensetzung (20) im ausge- 
harteten Zustand eine Adhasion von mindestens 0,5 
N/mm^, insbesondere von mehr als 0,8 N/mm^, hat. 

14. Verbrennungskraf tmaschine nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet , dafi die aushartbare Zusammen- 
setzung (20) eine Silikon-Masse ist. 

15. Verbrennungskraf tmaschine nach einem der Anspriiche 12 bis 

14, * dadurch gekennzeichnet , dafi die Olwanne (10) aus Stahl- 
blech gestanzte oder Kunststoff hergestellte ist und der 
Motorblock (3 0) aus Aluminium- oder GrauguB besteht. 

16. Verbrennungskraf tmaschine nach einem der Anspruch 12 bis 

15, dadurch gekennzeichnet, dalS keine Gewindebolzen als 
Verbidungselemente eingesetzt werden und daS der Olwannen- 
rand konstruktiv so ausgelegt ist, daS beim Fiigen der Ol- 
wanne (10) an den Motorblock (30) eine selbstandige 
Fixierung erfolgt. 

17. Verbrennungskraf tmaschine nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Olwanne (10) einen Fixierrand (16) 
und der Motorblock (30) einen Flansch (34) aufweist und 
daS die Fixierung der Olwanne (10) dadurch erfolgt, daJ5 
der Fixierrand (16) an dem Flansch (34) einschnappt. 

18. Verbrennungskraf tmaschine nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi am Rand (12) der Olwanne (10) widerha- 
kenahnliche Zungen (18) ausgebildet sind, die sich gegen 
einen Flansch (34) am Motorblock (30) abstutzen. 

19. Verbrennungskraf tmaschine nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi an der Olwanne (10) und an dem Motor- 
block (30) Dichtflachen (14, 36) ausgebildet sind, die so 
geformt sind, dafi sich der zwischen ihnen gebildete Dicht- 
spalt nach innen vergrSfiert. 
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. Flans chverbindung mit zwei Flanschelementen, zwischen 
denen eine Abdichtung mit einer aushartbaren Zusammen- 
setzung hergestellt ist, dadurch gekennzeichnet , dafi keine 
Gewindebolzen als Verbindungselemente eingesetzt warden. 
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@ In a first embodiment of this invention, a heat- 
settable silicone rubber is cast in bead form on at 
least one of two fitting surfaces of a container- 
shaped structural body. In a second embodiment of 
the present invention, a heat settable silicone rubber 
is cast in bead form into a longitudinal groove lo- 
cated In at least one fitting surface of the container- 
shaped structural body. The surface of the silicone 
rubber is then cured to a smooth state using a 
heated concave die. Consequently, an excellent 
sealing effect can be realized between the two fitting 
surfaces using this cured-in-place method. 


FIGURE 2 
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This invention concerns a sealing method for a 
container-shaped structural body by means of a 
heat-settable silicone rubber set between the fitting 
surfaces of the parts of the container-shaped struc- 
tural body. In one embodiment of the method the 
heat-settable silicon rubber is cast into one or more 
longitudinal grooves in at least one of the fitting 
surfaces. 

Silicone rubber has excellent properties, such 
as heat resistance, cold resistance, weatherability, 
electrical insulating property, water resistance, oil 
resistance, chemical resistance, etc., and has been 
widely used as a sealing material in places where a 
high heat resistance and a high oil resistance are 
demanded, such as between the oil pan and crank 
case of a internal combustion engine. 

The application methods of the silicone rubber 
can be roughly divided into two types. The first 
type is the mold in-place gasket (MIPG) method in 
which a gasket is molded by means of injection 
molding using dies; the second is the cured in- 
place gasket (CIPG) method in which the room- 
temperature curable silicone rubber is coated in 
bead form on the fitting surfaces of the oil pan, 
etc., that are to be sealed, followed by setting in air 
to form the sealed portion. 

In the former method, the MIPG method, al- 
though the sealing effect is excellent, the gasket 
has to be molded using an expensive injection 
molder. This is unfavorable in regard to productivity 
and cost. On the other hand, for the latter method, 
the CIPG method, the operation can be performed 
at the site of assembly of the parts to be sealed 
without any restrictions on the time and location; 
hence, the productivity can be significantly im- 
proved. However, for the silicone rubber a beaded 
coat, concavo-convex profile, or wrinkles are 
formed so that the sealing surface becomes un- 
even, and a sufficient sealing effect cannot -be 
realized. 

The purpose of this invention is to solve the 
aforementioned problems of the conventional meth- 
ods by providing a sealing method of a container- 
shaped structural body, characterized by the fact 
that while it is a CIPG method, it had an excellent 
productivity and the container-shaped structural 
body formed has excellent sealing property. 

In a first embodiment of this invention, a heat- 
settable silicone rubber is cast in bead form on at 
least one of two fitting surfaces of a container- 
shaped structural body. In a second embodiment of 
the present invention, a heat settable silicone rub- 
ber is cast in bead form into a longitudinal groove 
located in at least one fitting surface of the 
container-shaped structural body. The surface of 
the silicone rubber is then cured to a smooth state 
using a heated concave die. Consequently, an ex- 
cellent sealing effect can be realized between the 
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two fitting surfaces using this cured-in-place meth- 
od. 

Figure 1 is a cross-sectional view illustrating an 
example of a container-shaped structural body (1) 
5 to be sealed by the method of this invention. 

Figure 2 is an oblique view illustrating the main 
portion of a configuration of this invention at the 
time that the uncured silicone rubber has been cast 
on one of the fitting surfaces, while heating of the 
10 surface of the liquid-silicone rubber by the die has 
not yet started. 

Figure 3 is an oblique view illustrating the main 
portion of a configuration of this invention in the 
state of heating/curing of the silicone rubber by the 
15 die after the operation stage shown in Figure 2. 

Figure 4 is an oblique view of the main portion 
of a configuration of this invention in the state at 
which the die is removed after the operational 
stage shown in Figure 3. 
20 Figure 5 is a cross-section view illustrating an 

example of a container-shaped structural body to 
be sealed by the method of this invention, where 
one of the fitting surfaces contains a longitudinal 
groove into which silicone rubber is cast. 
25 Figure 6 is an oblique view illustrating the main 

portion of a configuration of this invention at the 
time that the uncured silicone rubber has been cast 
into the groove formed on one of the fitting sur- 
faces, while heating of the surface of the liquid 
30 silicone rubber by the die has not yet started. 

Figure 7 is an oblique view illustrating the main 
portion of a configuration of this invention in the 
state of heating and curing of the silicon rubber by 
the die after the operational stage shown in Figure 
35 6. 

Figure 8 is an oblique view of the main portion 
of a configuration of this invention in the state at 
which the die is removed after the operational 
stage shown in Figure 7. 

40 This invention provides a sealing method of a 

container-shaped structural body, characterized by 
the following facts: this sealing method is used for 
sealing the fitting surfaces of a container-shaped 
structural body that can be separated into at least 

45 two parts that have the aforementioned fitting sur- 
faces facing each other. In one embodiment of this 
sealing method, the aforementioned surfaces are 
formed in a planar shape facing each other, and 
the uncured heat-settable silicone rubber is cast in 

50 bead form on at least one surface in the longitudi- 
nal direction. In a second embodiment of this scal- 
ing method, one or more of the aforementioned 
fitting surface has one or more longitudinal grooves 
into which heat-settable silicone rubber is cast. The 

55 surface of the aforementioned heat-settable silicone 
rubber is molded and cured to a smooth state by. 
means of a heated concave molding die. The sur- 
face of the aforementioned cured heat-settable sili- 
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cone rubber is then set in close contact with the 
fitting surface of the other part. 

In this method, when the cured-in-place gasket 
(CIPG) method is implemented, after the heat-set- 
table silicone rubber is cast in bead form on one of 
the surfaces, its surface is cured to a smooth state 
by a heated concave molding die. Hence, the time 
can be shortened, the productivity can be im- 
proved, and the sealing effect can also be im- 
proved. 

According to this invention, the container- 
shaped structural body refers to the part that has a 
container shape and can be separated into at least 
two portions, each of which has a fitting surface, 
with the fitting surfaces of the portions facing each 
other. One or more of the fitting surfaces may have 
one or more longitudinal grooves. Examples of the 
container-shaped structural body include the oil 
pan of the diesel engine of an automobile, etc.. 
rocker cover, timing-belt cover, separation flask, 
and other types of chemical-experiment equipment, 
as well as other assemblies consisting of at least 
two separable parts. 

In the following, the sealing method of this 
invention will be explained in more detail with refer- 
ence to figures. Figure 1 shows an example of a 
first embodiment of a container-shaped structural 
body sealed using the method of this invention. 
Container-shaped structural body (1) is an assem- 
bly of main body (2) and lid (2'). Their fitting 
surfaces (4), (4*) are formed in a planar shape with 
respect to each other. A sealing material (3) made 
of the heat-settable silicone rubber is formed in 
bead form on one fitting surface (4) and is used to 
seal the area between fitting surfaces (4),(4'). As 
shown in Figure 2, in this sealing method with the 
aforementioned configuration, uncured liquid-form 
silicone rubber (S) is cast in bead form on fitting 
surface (4) of main body (2) in the longitudinal 
direction. 

The surface of said silicone rubber (S) is cov- 
ered with heated die (5) having a concave portion, 
as shown in Figure 3. for molding to form a smooth 
surface, while being cured under heating. The cur- 
ing operation may be performed only for the sur- 
face without going into the interior. After die (5) is 
removed^ liquid-silicone rubber (S) has its surface 
molded to form a smooth, convex sealing material 
(3); hence, when lid (2') has its fitting surface (4') 
set on top of it, a perfect sealing state can be 
realized. 

In a second embodiment of the present meth- 
od, one or more longitudinal grooves are formed in 
at least one of the fitting surfaces. After the heat- 
settable silicone rubber Is cast in bead form in the 
groove, its surface is cured to form a smooth 
surface by means of a heated concave die. Con- 
sequently, the surface of the silicone rubber 
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formed is smooth and located correctly with re- 
spect to the fitting surface. When this sealing meth- 
od is used repeatedly there is no shift in position of 
the CIPG of silicone, and thus a high durability seal 

5 is made. 

Figure 5 shows an example of the container- 
shaped structural body sealed using the embodi- 
ment of the present method wherein positioning of 
the CIPG of silicone is maintained at least partially 

to by a longitudinal groove in one of the fitting sur- 
faces. In Figure 5, container-shaped structural body 
(1) is an assembly of main body (2) and lid (2'). On 
fitting surface (4) of main body (2), a groove (6) is 
formed in its longitudinal direction. A dealing ma- 

75 terial (3) made of heat-settable silicone rubber is 
formed in bead form in said groove (6) and is used 
to seal main body (2)and lid (2') between their 
fitting surfaces (4) and (4'). 

Figure 6 further illustrates the sealing method 

20 with the aforementioned groove. In Figure 6, 
groove (6) is formed in the longitudinal direction on 
fitting surface (4) of main body (2), and uncured 
liquid-form silicone rubber (S) is cast in bead form 
in groove (6). The surface of said silicone rubber 

25 (S) is then covered with a heated die (5) having :5a 
concave portion as shown in Figure 7 for molding 
onto a smooth surface, while being cured under 
heating. The curing operation may be performed 
only for the surface portion without going to the 

30 interior, if desired. After die (5) is removed, liquid 
silicone rubber (S) has its surface molded into a 
smooth convex sealing material (3) hence, when lid 
(2') is set on top of it, a perfect sealing state can 
be realized. Since groove (6) is used to guide 

35 casting of the silicone rubber, the silicone rubber 
can be set at the correct position to realize precise 
sealing during the application process. Therefore, 
even when lid (2*) is set and removed repeatedly, 
there is still no. deviation in the position of the CIPG 

40 of silicone and the durability of the seal is thus 
good. 

" According to this invention, as shown in Figure 
6, the amount of the uncured silicone rubber cast 
in the groove on the fitting surface should be 

45 appropriate to ensure that the silicone rubber 
bulges over fitting surface (4), yet stops below 
fitting surface (2). In this case, a convex portion 
should be formed or, fitting surface (4*) of lid (2') 
so that it can fit into groove (6) to compress the 

50 sealing material (3). As far as the cross-sectional 
shape of sealing material (3) is concerned, in addi- 
tion to the circular arc shape shown in. the figure, 
the square-shaped cross-section or the polygon- 
shaped cross-section are also allowed. 

55 According to this invention, there is no special 

limitation on the type of silicone rubber to be used, 
as long as it has the heat-setting property. Exam- 
ples of the silicone rubber that may be used in- 
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elude vinyl-radical-containing diorganopolysiloxane; 
the addition-reaction curing type silicone rubber 
connpositions with the silicon atonn bonding a 
hydrogen-atom-containing organopolysiloxane and 
a platinum catalyst used as the main ingredients; 
the condensation-reaction curing type of silicone 
rubber compositions with the main ingredients in- 
cluding silanol-radical-containing organopolysilox- 
ane. methoxy-radical-containing organopolysilox- 
ane. organotin compound or organotitanium com- 
pound and other condensing catalysts; and the 
organoperoxide curing type of silicone composi- 
tions with the vinyl-radical-containing dior- 
ganopolysiloxane and organoperoxide as its main 
ingredients. 

Among these, the addition-reaction curing type 
of silicone rubber composition that has a fast cur- 
ing rate and that can be cured at a relatively low 
temperature is preferred. The uncured silicone rub- 
ber compositions with a viscosity at 25 "C of 100- 
200.000 poise, (10-20,000 Pa.s) preferably 2,000- 
20,000 poise, (200-2,000 Pa.s) are used. 

According to this invention, there is no special 
limitation on the moans for casting the uncured 
silicone rubber composition in bead form. For ex- 
ample, it may be extruded from a container having 
a nozzle at its tip. by means of compressed air or 
come other pressing means. 

According to this invention, it is preferred that 
the die used for molding the surface of the uncured 
silicone rubber is made of a material having as 
high a heat capacity as possible. The materials that 
may be used include aluminum, SUS and other 
types of carbon steel, cast iron, copper, etc. The 
heating means may be incorporated, or set in the 
exterior using electricity, gas, IR, rf. etc. As far as 
the degree of curing of the silicone rubber is con- 
cerned, at least the surface has to be cured to a 
smooth state, while the interior may be incomplete 
in curing as the fitting surface of the other part is 
fit, or, it is also possible to performing fitting after 
the silicone rubber is thoroughly cured. The curing 
temperature of the silicone rubber is the tempera- 
ture at which the curing operation is started, and it 
is not specifically limited. The curing temperature 
is usually within a range of about 50-200 C. 

The following examples are provided to illus- 
trate the present invention. 

Example 1. 100 parts by weight of 
dimethylvinylsiloxy-radical-blocked dimethyl- 
polysiloxane with a viscosity at 25 " C (same In the 
following) of 100 poise, (10 Pa.s) 35 parts by 
weight of fumed silica with a specific area of 200 
m^/g, and 5 parts by weight of hexamethyl- 
disilazane were uniformly blended, followed by 
heat treatment In vacuum to form a liquid-silicone 
rubber-based material. Subsequently, 100 parts by 
weight of the aforementioned liquid-silicone rubber- 
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based material were uniformly blended with 6 parts 
by weight of trimethylsiloxy-radical-blocked methyl- 
hydrogen polysiloxane (with the content of the 
silicon-atom-bonded hydrogen atom of 1.5 wt %), 

5 0.5 part by weight of a complex of chloroplatinic 
acid and divinyltetramethyidisiloxane (with a plati- 
num concentration of 0.4 wt %), and 0.2 part by 
weight of 3,5-dimethyl-l-hexyne-3-ol used as the 
curing inhibitor, forming a liquid-silicone rubber 

10 composition with a viscosity of 15,000 poise (1.500 
Pa.s). 

The aforementioned liquid-silicone rubber com- 
position was used to seal sealing container (1) 
consisting of main body (2) and lid (2') as shown in 

75 Figure 1 . The silicone rubber composition was cast 
in bead form on fitting surface (4) of main body (2) 
from a nozzle with a diameter of 2 mm set on the 
tip portion of a cartridge under a pneumatic pres- 
sure of 6 kgf/cm2 on the other hand, as shown in 

20 Figure 3, die (5) having a semi-spherical cross 
section with a maximum depth of 3.0 mm and a 
diameter of 3.5 mm was heated beforehand for 30 
minute in an oven at 150'C. It was then set on the 
surface of said liquid-silicone rubber composition, 

25 and was then removed after heating to cure for 10 
min, forming a sealing material with smooth surface 
(3). Fitting surface (4') of lid (2*) was set on said 
sealing material (3). After sealing using bolts, the 
pressure inside container (1) was increased, and 

30 the pneumatic pressure at which the air started 
leaking through the sealing portion was measured. 
The results Indicated that the air leakage took 
place when the pneumatic pressure reached 7.0 
kgf/cm^. 

35 Example 2. For the purpose of comparison, a 

container was sealed in the same way as in the 
aforementioned application example, except that 
the liquid-silicone rubber composition cast on fitting 
surface (4) of main body (2) was cured directly by 

40 setting for 10 min in an oven at 100*C when the 
interior of the container was pressurized, the pneu- 
matic pressure at which air leakage started from 
the seating portion was measured, and it was found 
to be 2.5 kgf/cm^. 

45 Example 3. A liquid-silicone rubber composi- 

tion as described in Example 1 was used to seal a 
container having a longitudinal groove in a fitting 
surface as shown in Figure 5, Referring to Figure 6, 
the silicone rubber composition was cast in bead 

50 form into groove (6) with a width of 3.0 mm and a 
depth of 3.0 mm formed on fitting surface (4) of 
main body (2) from a nozzle with a diameter of 2 
mm set on the tip portion of a cartridge under a 
pneumatic pressure of 6 kgf/cm^, with the bead 

55 bulging over fitting surface (4) by a height of about 
3.5 mm. 

As shown in Figure 7. die (5) having a semi- 
spherical cross-section with a maximum depth of 

4 
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3.0 mm and a diameter of 3.5 mm was heated 
beforehand for 30 minute in an oven at 150°C. The 
die was then set on the surface of said liquid- 
silicone rubber composition (S), and was then re- 
moved after heating for curing for 10 minutes, 5 
forming a sealing material with a smooth surface 
(3). 

Fitting surface (4*) of lid (2') was set on said 
sealing material (3). After sealing by means of 
bolts, the pressure inside container (1) was in- io 
creased, and the pneumatic pressure present when 
the air started leaking through the sealing portion 
was measured. The results indicated that the air 
leakage took place when the pneumatic pressure 
reached 7.0 kgf/cm^. 75 

The sealing state of said container (1) was then 
released by loosening the bolts. The container was 
sealed again and pressurized in the same way as 
above, and the pneumatic pressure present when 
air started leaking was again measured. It was 20 
found that this pressure was 7.0 kgf/cm^. It is thus 
determined that there is virtually no difference in 
the sealing effect as compared with the previous 
pressure test. 

25 

Claims 


1. A sealing method for a container-shaped struc- 
tural body comprising a first part and a second 

part with both parts having planar fitting sur- 30 
faces facing each other, the method compris- 
ing: (a) forming a bead of uncured heat-set- 
table silicone rubber on at least one of the 
planar fitting surfaces, (b) curing the bead of 
uncured heat-settable silicone rubber by 35 
means of a heated concave molding die, and 
(c) placing the planar fitting surface of the first 
part in contact with the planar fitting surface of 
the second part. 

40 

2. A method according to Claim 1, where the 
bead of uncured heat-settable rubber is formed 
from an addition^reaction curing type silicone 
rubber composition having a viscosity within a 
range of 2,000 to 20.000 poise (200-2.000 45 
Pa.s). 

3. The sealing method of Claim 1, wherein at 
least one of the planar fitting surfaces contain 

one or more longitudinal grooves. so 
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FIGURE 3 
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FIGURE 7 



8NSfXX;iD: <EP .0SS«033A1J_» 


9 


J 


European Patent 
Office 


EUROPEAN SEARCH REPORT 


AppUcatioa Number 

EP 93 10 3050 


DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 


Category 


Citation of document with indication, where appropriate, 
of relevant passages 


Relevant 

to I 


CLASSIHCATION OF THE 
AFPIJCA HON (int. O.S ) 


DATABASE WPIL 

Section PQ, Week 8602, 26 November 1985 
Derwent Publications Ltd., London, GB; 
Class Q65, Page 86. AN 11658 
& JP-A-60 237 267 (TOKT) 

* abstract * 
& 

Derwent Publications Ltd., London, GB; 
^ abstract * 

& PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 010, no. 105 (M-471)(2162) 19 April 

1986 

& JP-A-60 237 267 ( THREE BOND ) 

* abstract * 

EP-A-0 416 653 (NORTON) 

* column 7, line 55 - column 8, line 11; 
figures 1-12 * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 15, no. 133 (C-820)2 April 1991 

& JP-A-30 17 157 ( TOSHIBA ) 

* abstract * 


1-3 


F16J15/14 
B29C43/02 
B29C43/18 


1-3 


1-3 


1-3 


The present search report has been drawn up for all daims 


TECHNICAL RELDS 
SEARCHED (IM. CL5 ) 


F16J 

B29C 


naccof ftcKk 

THE HAGUE 


loftfeei 

11 JUNE 1993 


LEGER M.G.M. 


3 
1 

ae 
O 

o 


CATEGORY OK CITED DOCliMENTS 

X : particularly relevant if taken alone 

Y : particularly relevant if combined with another 

document of the same category 
A : technological background 
O : non-written disclosure 
P : intcnnediate document 


T : theory or principle underiying the invention 
E : earli«^ patent document, but published on, or 

aft a- the filing date 
D : document died in the application 
L : document dted for other reasons 

A : racnber of the same patent family, corre^Kwding 
document 


BISISDOCIO: <EP_0S58033A1J_;> 


